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0 


Vom Anmeldeamt auszufOllen 




0-1 


Internationales Aktenzetchen. 




0-2 


Internationales Anmeldedatum 




0-3 


Nan^e des Anmeldeamts und "PCT 
International Application" 






(M 


Formular-PCT/RO/101 PCT-Antrag 




0-4-1 


erstellt durch Benutzung von 


PCT-EASY Version 2.92 
(aktualislert 01.07.2003) 


0-6 


Antragsersuchen 

Der Unterzelchnete beantragt, daG die 
vorllegende Internationale Anmeldung 
nach dem Vertrag Qber die 
Internationale Zusammenarbeit auf dem 
Geblet des Patentwesens behandelt 
wird 




0-6 


(Vom Anmelder gewahltes) 
Anmeldeamt 


Deutsches Patent- und Markenamt. (RO/DE) 


0-7 


Aktenzelchen des Anmetders oder 
Anwalts 


W1-1996PCT 


T 


Bezeichnung der Erfindung 


AUTOMATISCHEN MATERIALVERSORGXJNG EINER 
BE2UIBEITUNGS21ASCKINE SOWIE STEUERSYSTEK 
UKD DRUCKEREI MIT EINEM STEUERSYSTEM 




Anmelder 




IM 


Diese Person ist 


nur Aniaelder 


tl-2 


Anmelder fQr 


Alle Bestimmxingsstaaten mit Ausnahme von 
US 


11-4 


Name 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


11-5 


Anschrlft: 


Priedrich-Koenig- Str . 4 
D-97080 Wurzburg 
Deutscbland 


11-6 


Staatsangeh5rigkeit (Staat) 


DE 


11-7 


SItz/Wohnsltz (Staat) 


DE ' 


lt-8 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


lt-9 


Telefexnr. 


0931 / 909-4789 


It-10 


e-mail 


kba -pat ent@kba -print . de 



Zur Post am 
mailed on 



2 0. AUG. 2003 



BEST AVAIUBLE COPY 
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Anmelder und/oder Erflnder 




III-M 


DIese Person ist 


Anmelder und Erflnder 


111-1-2 


Anmelder fDr 


Nur US 


ni-1-4 


Name (FAMILIENNAME, Vomame) 


GRETSCH, Harald, Karl 


111-1-5 

III" l"0 




Schxefimauer 2 
D-97246 Eibelstadt 
Deutschland 


III-1-6 


Staatsangeharigkelt (Staat) 


DE 


111-1.7 


Sitz/Wohnsitz (Staat) 


DE 


IV-I 


Anwalt Oder gemeinsamer Vertreter; 
Oder besondere Zustellanschrift 






Die unten bezeichnete Person ist/wird 


gemeinsamer Vertreter 




hiermit bestellt, um den (die) Anmelder 




vor den Intemationalen BehOrden zu 






vertreten, und zwar als: 




IV-1-1 


Name 


K0ENI6 St BAUER AKTIENGESELLSCHAFT 


IV-1-2 


Anschrifb 


Patente - Llzenzen 
Frledrlch-Koenlgf-Str • 4 
D-97080 Wurzburg 

Ceutsclil and 


IV-1^ 


Telefonnr. 


0931 / 909-4430 


IV-1-4 


Telefaxnr. 


0931 / 909-4789 


IV-1-5 


e-mail 


kba-patent®kba-prlnt • de 


V 


Bestimmung von Staaten 




V-1 


Reglonales Patent 


AP: 6H GM K£ LS MW MZ SD SL SZ TZ UG ZM 




(andere Schutzrechtsarten oder 
Verfahren sind ggf. In Klammern nach 


ZW und jeder weitere Staat, der 




der (den) betreffenden Bestimmung(en) 
angegeben) 


Mltglledstaat des Harare-Protokolls und 




Vert rags staat des PCT ist 

EA: AM AZ BY KG KZ MD RU TJ TM und jeder 

weitere Staat, der Mltglledsstaat des 

Eurasischen Patentiibereinkommens und 

Vertragsstaat des PCT 1st 

EP: AT BE BG CH&LI CY CZ DE DK EE ES FX 

FR GB GR HU IE IT LU MC NL PT RO SE SI 

oJV •LJ\ u£l\«L J eucju Wca.i«ej7o ouaoluf Qer 

Mltglledsstaat des Europalschen 
Patentiibereinkommens tmd Vertragsstaat 
des PCT 1st 

OA: BF BJ CF CG CI CM GA GN GQ GW ML MR 
NE SN TD TG und jeder weitere Staat, der 
Mltglledstaat der OAPI und Vertragsstaat 
des PCT ist 
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Nationaies Patent 

(andere Schutzrechtsarten Oder 

Varfahren sind ggf. (n Klammam nach 

der (den) betreffenden Bestimmung(en) 

angegelsen) 



AE AG AL 
CA CH&IiI 
ES FI GB 
JP KE KG 
MA MD M6 
PH PL PT 
TM TN TR 
ZH ZW 



AM AT 

or CO 

GD GE 
KP KR 
MK MN 
RO RU 
TT TZ 



AU AZ 
CR CU 
GH GM 
KZ LC 

m MX 

SC SD 
UA UG 



BA BB BG 
CZ DK DM 
HR HU ID 
LK LR LS 
MZ NI NO 
SE SG SK 
US UZ VC 



BR BY BZ 
DZ EC SE 
XL IN IS 
LT LU LV 
NZ OM P6 
SL SY TJ 
VN YU ZA 



Erkl^rung bzgl. vorsorgllcher 
Bestimmungen 

Zusatzllch zu den unter Punkten V-1, 
V-2 and V-3 vorgenommenen 
Bestimmungen nimmt der Anmelder 
nach Regei 4.9 Absatz b auch alte 
anderen nach dem PCT zulSssIgen 
Bestimmungen vor mit Ausnahme der 
nachstehend unter Punkt V-6 
angegebenen Staaten. Der Anmeider 
erkiart, daa dtese zusdtzlichen 
Bestimmungen unter dem Vort)ehaIt 
einer BestSitigung stehen und jede 
zusatzliche Bestimmung, die vor Ablauf 
von 15 Monaten ab dem 
Prioritatsdatum nicht bestatigt wurde, 
nach Ablauf dieser Frist als vom 
Anmelder zurOdcgenommen gilt 



Staaten, die von der Erkiarung Qber 
vorsorgllche Bestimmunsen 
ausgenommen warden 



KEINE 



PriorltfltelnerfrQheren natlonalen 
Anmeldung beansprucht 
Anmeldedatum 

Nummer 

Staat 



30 September 2002 (30.09.2002) 

10245658.5 

DE 



Ersuchen um Erstellung eines 
Prioritatsbeleges 

Das Anmeldeamt wird ersucht, eine 
beglaublgte Abschrift der in der (den) 
nachstehend genannten Zeile(n) 
bezeichneten frQheren Anmeldung(en) 
zu ersteilen und dem intemationalen 
BQro zu abennlttein: 



VI-1 



Gewdhtte Internationale 
Recherchenbehdrde 



Europaisches Patentaznt (EPA) (ISA/EP) 
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VIII 


Erklfiningen 


Anzahl derErfciarungen 




VIIM 


Eridaains hinslchfllch der Identttat des 
Erfinders 


- 




vni-2 


Erkiarung hinsichtlich der Berechtfgung 
des Anmelders, zum Zeitpunkt des 
Intemationalen Anmeldedatums, ein 
Patent zu beantragen uad zu ertialten 






VIII.3 


Efkiarung hinsichtlich der Berechtigung 
des Anmelders, zum Zeitpunkt des 
Inti^mafiAnaifin AnmeldedatLims die 
Prioritat einer frOheren Anmeldung zu 
beanspruchen 






VilI-4 


ErfindenarklSruna Cnur Im HInblick auf 

III IWwl Wl l%ldl Ml 1^ \l PWI III 1 1 til IMIIMT* Wl 

die Bestlmmung der Verelntgten 
Staaten von Amerika) 






VIII-5 


Erkldrung hinsichtlich unschddlicher 
Offenbarungen oder Ausnahmen von 
der NeuheitsschSdIichkeit 






IX 


Kontrolllste 


Anzahl der Blatter 


Elektronische Datel(en) beigeftigt 


IX-1 


Antrag (Inklusive Erkiarungsbiatter) 


5 




IX.2 


Beschreibung 


28 




IX-3 


AnsprOche 


10 




IX-4 


Zusammenfassung 


1 • 


EZABSTOO.TXT 


fX-5 


2eichnung(en) 


8 




IX-7 


INSGESAMT 


52 




BeigefUgte Unterlagen 


Untei1aoe(n) In Paplerfbrm belgefOgt 


Elektronische Datef(en) beigefOgt 


IX-8 


Blatt fOr die GebQhrenberechnung 


V 




IX-17 


PCT-EASY-Diskette 




Diskette 


IX-19 


Nr. der Abb. der Zeichn., die mit der 
Zusammenf. verdffentlicht werden 
soil 




IX-20 


Sprache der Int. Anmeldung 


Deutsch 


X-1 


Unferschrlft des Anmelders, des 
Anwalts Oder des Gemeinsamen 
Vertreters 






X-1-1 
X-1-2 
X-1.3 


Name 

Name der unterzelchnenden Person 
Elgenschaft 


K0ENI6 & BAUER AKTIENGESEIiLSCHAFT 

l.V. Hoffinaim 

4. 3. 5. -Nr. 573/02 -AV 


X-2 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 






X-2-1 
X-2.2 


Name 

Name der unterzelchnenden Person 


KOmiQ & BAXTER AKTIENGESELLSCaiAFr 
i.A. Sch&fer 


X.3 


Unterschrift des Anmelders, des 
Anwalts oder des Gemeinsamen 
Vertreters 






X-3-1 


Name (FAMILIENNAME, Vomame) 


GRETSCH, Harald, Ifeirl 
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VOM ANMELDEAMT AUSZUFOLLEN 



10-1 


Datum des tatsdchllchen Eingancis 
dieser internatlonalen Anmeldung 




10-2 

10-2-1 

10-2-2 


Zeiclinuno(en): 

Eingegangen 

Nichtelngegangen 




10-3 


GeSndertes Eingangsdatum 
aufgrund nachtraglich, Jedoch 
fristgerecht eingeg. Unterlage(n) 
Oder Zeichnung(en) zur 
VervollstSndlgung dieser Int 
Anmeldung 




10-4 


Datum des fristgerechten Eingangs 
der Berf chtigung nach PCT Artikel 
11{2) 




10-5 


Internationale Recherchenbehdrde 


ISA/EP 


10-6 


Obermittlung des 
Recherchenexemptars bis zur 
Zahlung der Recherchengebahr 
aufgeschoben 




VOM INTERNATIONALEN BURO AUSZUFOLLEN 


11-1 


Datum des Eingangs des 
Aktenexemplars beim Internatlonalen 
BUro 
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0 

0-1 


Vom Anmeldeamt auszufQIIen 

Internationales Aktenzeichen. 




0-2 


Elneangsstempel des Anmeldeamts 






0*4 

A. X 4 

U-4-1 


romiuiar * ru i/rvvj/iui \/\niayej 
PCT Blatt fUr die 
Gebtthrsnberechnung 
ersreiii GUrui Denuczung von 


PCT-EASY Version 2.92 
(aktualisiert 01.07.2003) 


0-8 


Aktenzeichen des AnmelderB oder 
Anwalts 


W1.1996PCT 


2 


Anmelder 


KOENIG & BAUER AKTIENGESELLSCHAFT, et 
al. 


12 


Berechnung der vor^eschrfebenen 

GebQhren 


Hehe der 
GebQhr/Multipilkator 


GesamtbetrSge (EUR) 




12-1 


GbermfttlungsgebUhr T 




90 




12-2-1 


RecherchengebQhr S 




945 




12.2-2 


Internationa} search to be canried out by 


BP 






12-3 


Internationale Gebunr 
GnindgebQhr 

(erste 30 BlStter) b1 


444 






12-4 


Anzahl der Blatter Qber 30 


22 






12-5 


ZusatzblattgebOhr (X) 


10 






12-6 


Gesamtbetrag der welteren b2 

GebOhren 


220 






12-7 


b1 + b2 = B 


664 






12-8 


BestlmmungsgebQhren 

Anzahl der in der internationalen 
Anmeldung vorgenonrimenen 
Bestimniungen 


96 






12-9 


Anzahl der zu zahlenden 
BestimmungsgebOhren 
(htichstens 5) 


5 






12-10 


BestimmungsgebUhr pC) 


96 






12-11 


Gesamtbetrag der D 
BestlmmungsgebQhren 


480 






12-12 


PCT-EASY-GebQhrenermd&lg R 
ung 


-137 






12-13 


Gesamtbetrag der internationalen 1 
GebQhr(B+D-R) 


=> 


1.007 




12-14 


GebOhrfOrPrioritatsbeleg 

Anzahl der beantragten 
Prioritdtsbelege 


1 






12-15 


GebOhr per Prioritatsbeteg (X) 


42,5 






12-16 


Gesamtbetrag GebOhr fOr P 
Prior1tatsbeleg{e) 




42,5 




12-17 


Gesamtbetrag der zu zahlenden 
GebQhren CT+S+I+P) 




2.084,5 




12-19 


Zahlungsart 


Abbuchungsauf t r ag 



Zur Post am 
mailed on 



2 0. AUG. 2003 
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12-20 


Anwetsungen betreffend laufendes 
Konto 

Das Anmeldeamt 


Deutsches Patent- lud Markenaxnt (RO/DE) 


12-20- 

1 


Ermdchtigung, den vorstehend 
angegebenen Gesamtbetrag der 
GebOhren abzubuchen.. 


/ 


12-20- 
2 


Erm^chtigung, FehlbetrSge Oder 
Oberzahlungen des vorstehenden 
angegebenen Qesamtbetrages der 
GebQhnen meinem laufsnden Konto zu 
belasten bzw. gutzuschreiben.. 


/ 


12-20- 
3 


Die BevoIlmSchtigung, die GebQIirfUr 
Priorftdtsbeieg abzubuchen. 


✓ 


12-21 


Nummer des laufenden Kontos 


4 092 478 00 


12-22 


Datunr\ 


18 August 2003 (18,08.2003) 


12-23 


Name und Unterschrift 


KOENIG & BAUER AKTIEN6ESELLSCHAFT 


prOfprotokoll und bemerkungen 


13-2-1 


PrUfergebnIsse 
Antrag 


Grtin? 

Die Bezeichnung der Erfindung xnufi kurz 
und genau gefaSt sein. Bitte uberpriifen. 


13-2-2 


PrOfergebnisse 
Staaten 


Griin? 

Es konnen mehr Bestlmmungen vorgenoxnmen 
werden. Die £olgenden Staaten sind nicht 
bestizniat worden: DE. Bitte fUDerprlifien . 


13-2-9 


PrQfergebnisse 
Zahlung 


Griin? 

Bitte ubezpriifen Sie, da£ bei dem 
gewSJilten Anmeldeamt ein gultiges 
laufendes Konto auf Ihren Namen besteht 


13-2-1 
0 


PrQfergebnisse 
Anmerken 


Griin? 

Der Name der unterzeichnenden Person 
oder/und ihre Eigenschaft nicht 
angegeben* Bitte beriicksichtigen Sie, 
daS einige Anmeldeamter fordem, dafi 
diese Information zusammen mit der 
Unterschrift vorgefuhrt wird. 
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(Vom Anmelder auszufOIlen; dieses Blatt NICHT mit der Intemationaien Anmeldung elnrelclien} 

prOfprotokoll 



GrQn? 


Antrag 

Die Bezetchnung der Erfindung mu& kurz und genau ge^at sein. Bttte QberprQfen. 


GrOn? 


Staaten 

Es kdnnen meiir Besttinmungen vorgenommen werden. Die fblgenden Staaten sind nicht bestimmt worden: DE. 
Bitte QberprQfen. 


GrQn? 


Zahlung 

Elite QberprQfen Sle, da& bei dem gewdhiten Anmeldeamt ein gOltiges laufendes Konto auf Ihren Namen besteht 


GrOn? 


Anmerken 

Der Name der unterzeichnenden Person oder/und ihre Eigenschaft nIcht angegeben. Bitte berOcksichtigen Sie, da& 
einiae Anmeldedmter fordem. daa diese Infbmiafion zusammen mit der Unterschrfft vonsefDhrt wind. 



Vor Einrelchung der Intemationaien Anmeldung, bitte sorgfaltig prQfen daft: 



-die Angaben auf dem ausgedruckten Anmeldeformular rlchtlg sind; 

-Feld Nr. X des Anmeldeformulars und Punkte 12-23 der Aniage zum Anmeldeformular unterschiieben sind; 

«alle in den Feldern Nr. Vlll und IX des Antragsf ormulars angegebenen Bestandteile der intemationaien Anmeidung 

beigefQgt sind; und, 

•die Diskette mit der PCT-EASY-7ipdatel der intemationaien Anmeidung ist beigefQgt und elndeutig mit "PCT-EASY**, dem 
Aktenzeichen des Anmelders/Anwalts und dem Pamlliennamen des Anmelders besciirlftet 

ACHTUNG 

Andem Sle keine Angaben auf dem Ausdruck des Anmeldeformulars. Die electronlsche Version der PCT-EASY Anmeidung wurde 

schrelbgeschOfzt. Falls zu diesem Zeltpunkt eIn Fehler oder elne Auslassung endeckt wlrd, mOssen Sle das zur Einreichung 
gespelcherte Fonnular emeutdffnen, die n6tigen Andemngen vomelimen und das Fomiular alsbald emeut einreichen. Zum SchluB 
mua von Hand durch emeutes Abspeichern des konlglerten gespelcherten Formulars auf Diskette eine NEUE Diskette zur 
Einreichung ersteiit werden. Der vorher angefertigte Ausdruck und die Einreicliungsdiskette sollten zerstOrt werden, um zu 
venneiden. daft sie intOmlichenweise ans Anmeldeamt geschickt werden. 



Zusammenfassung 

Eine Betrieb weist eine Bearl^Bigsmaschine und ein Materialversorgung^H^m sowie ein Steuersystem auf, 
wobei das Steuersystem in B^l^ auf die Materialversorgung dem Materialv^orgungssystem und der 
Bearbeitungsmaschine Qbergeordnet ist und mit belden zur DatenQbertragung in Signalverbindung steht 
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2003-0S-18 




Stand am: 



2 9. OKI 2004 



Beschreibuiig 



Immer auf den neuesten Stand brlngenl 



Verfahren und Vorrichtungen zur automatischen Materialversorgung einer 
Bearbeitungsmaschine sowie Steuersystem und Druckerei mit einem Steuersystem 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Vonichtungen zur automatischen 
Materialversorgung einer Bearbeitungsmaschine. insbesondere Rolienversorgung einer 
Druckmaschine, sowie ein Steuersystem und eine Druckerei mit einem Steuersystem 
gemaii dem Oberbegriff der Anspruche 1, 22, 25, 44 bzw. 46. 



Durch die DE 39 10 444 C2 ist eine automatische Aniage zum Einbringen von 
Papierrollen in die Rollenstander einer Druckmaschine bekannt, wobei die Rollenlogistik 
von einem dieser Aniage zugeordneten Steuersystem vorgenommen wird. 

In der DE 43 39 234 A1 ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Handhaben von 
Papierrollen bekannt, wobei Rollen durch ein Steuersystem einer Lagervoo'ichtung 
verwaltet und durch ein Transportsystem transportiert werden. Auf Anforderung einer 
neuen Papierrolle durch den Drucker werden die vom Drucker eingegebenen Daten iiber 
Grofie und Qualitat dem Steuersystem und dem Transportwagen zugeleitet. 

Die DE 44 16 213 A1 offenbart eine Aniage zum Lagem und Einbringen von Papierrollen, 
wobei ein zentraler Steuerrechner der Rolienversorgung Daten zu Papierrollen aus einer 
Datenerfassung erhalt und mit einem Leitstandsrechner und/oder einem ubergeordneten 
Rechner einer Arbeitsvorbereitung in Verbindung steht. 

Die DE 43 28 038 A1 zeigt eine Vonrichtung bzw. ein Verfahren zur Materialversorgung 
mit einem Lager und einem Transportsystem. wobei das Transportsystem von einem 
Zentralrechner gesteuert ist Der Zentralrechner steht mit einem Leitstandsrechner und 
ggf . mit einem zentralen Logistik-Rechner in Verbindung, welcher die Operationen an 
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alien Druckmaschinen der Druckerei steuert und wo eine BestandsQberwachung der 
Rollen im Lager erfolgt. 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren und Vorrichtungen zur 
automatischen Materialversorgung einer Bearbeitungsmaschine sowie ein Steuersystem 
und eine Druckerei mit einem Steuersystem zu scliaffen. 

Die Aufgabe wird erfindungsgemaQ durcii die Merkmale der AnsprQche 1, 22, 25, 44 bzw. 
46 gelost 

Die mit der Erfindung erzielbaren Vorteile besteiien insbesondere darin, dass ein 
weitgehend fehlerfreies Produzieren moglich ist. Insbesondere Fehler sowie ein 
Lieferverzug aufgmnd von mensclilichenn Versagen und Fehlentsclieidungen sind 
weitgehend ausgesclilossen. AuRerdem konnen die vorhandenen Rollen - insbesondere 
auch angefangene Rollen - so okonomisch wie mSglich in der Produktion eingesetrt 
werden. Des weiteren ist eine Einsparung von Personal zu erzielen, 

Durch die Erfindung ist weiterhin der Lagerraum minimierbar und der Bestellvorgang 
automatisierbar. In Weiterbildung steht das Logistiksystem mit einem 
Produktplanungssystem in der Weise in Verbindung, dass bereits in einer fruhen Phase 
mogliche Defizite im Lagerbestand erkannt und die Produktion entweder umgestellt oder 
aber eine schnellstmogliche Lieferung veranlaSt werden kann. 



Im Gegensatzzu Ldsungen, in welchen beispielswelse Anfordemngen oder 
BedarfsabschStzungen fQr Rollen vom Drucker kommen, gewahrleistet das Konzept ein 
Hochstmafi an ZuverlSssigkeit, Flexibilitat und Effektivitat. Die fur andere Zwecke - z. B. 
fur die Planung des Produktes oder die Planung der Konfiguriemng der Druckmaschine - 
bereits vorliegenden und in der entsprechenden Datenverarbeitungseinheit vorgehaltenen 
Daten werden einem ansonsten selbstandigen Steuersystem zuganglich gemacht. Dieses 
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ist mit einer eigenen Jntelligenz" ausgefOhrt und konzeptioniert auf der Basis der 
erhaltenen Daten die Rollenlogistik. Ein ZugrifF des Steuersystems auf aktuell vorliegende 
Daten aus der Druckmaschine erhdht weiterhin die Sichertieit und Flexibilitdt. 



AusfQhrungsbeispiele der Erfindung sind in den Zeichnungen dargestellt und warden im 
Folgenden.naher beschrieben. 

Es zeigen: 



Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Druckerei mit Druckmaschine und 
Rollenversorgungssystem; 



Fig. 2 eine schematische Darstellung eines moglichen Weges einer Rolle durch das 
Rollenversorgungssystem; 

Fig. 3 eine prozeBbezogene Darstellung der Rollenversorgung; 

Fig. 4 eine datenflufibezogene Darstellung der Rollenversorgung; 



Fig. 5 ein erstes Ausfuhrungsbeispiel fur die physikalische Anbindung des 
Materialflu&systems; 



Fig. 6 ein zv\/ertes Ausfuhrungsbeispiel fur die physikalische Anbindung des 
Materialflu&systems; 

Fig. 7 ein drittes Ausfuhrungsbeispiel fur die physikalische Anbindung des 
MaterialfluKsystems; 



ein viertes Ausfuhrungsbeispiel fur die physikalische Anbindung des 
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MaterialfluKsystems; 

Etn bahnver- und/oder-bearbeitender Betrieb, z. B. eine Druckerei gemSK Fig. 1, weist 
z. B. zumindest eine bahnver- und/oder-bearbeitende Bearbeitungsmaschine 01, z. B. 
Dmckmaschine 01, ein Materialversorgungssystem 02, z. B. Rollenversorgungssystem 
02, sowie ggf. ein Produktplanungssystem 03 auf. Sie verf ugt daruber iiinaus uber ein als 
l\/laterialflulisystem 05 ausgefiihrtes Steuersystem 05 zur Koordinierung und 
Sicherstellung der Versorgung der Produktion mit Rollen. 

Die Dmckmaschine 01 weist zumindest ein als Druckeinheit 04 und/oder Drucktumi 04 
ausgefiihrtes Aggregat 04 zum Bedrucken einer Bahn auf, welche von wenigstens einem 
als Rollenwechsler 06 ausgefuhrtem Aggregat 06 (Stilistandsroilenwechsler Oder 
Rolienwechsler fur den Rollenwechsel bei voller Maschinengeschwindigkeit) mit Material, 
z. B. Papier versorgt wird. Weiter kann die Druckmaschine 01 ein der Druckeinheit 04 
nachgeordnetes Aggregat 07 zur Bearbeitung der bedruckten Bahn, z. B. mindestens 
einen Falzapparat 07, beinhalten. Die mindestens eine Druckeinheit 04, der mindestens 
eine Rollenwechsler 06 und ggf. der mindestens eine Falzapparat 07 sind uber 
mindestens eine Signalleitung 09, z. B. ein druckmaschineninternes Netzwerk 09, mit 
mindestens einer Bedien- und Recheneinheit 08, z. B. einem Leitstand mit PC, 
verbunden. 

Fur eine Produktion werden i. d. R. mehrere (z. B. fiinf oder noch mehr) Rollenwechsler 
06 auf einen Falzapparat 07 zusammengefahren. Dieser Verbund mit den dazugehorigen 
Druckeinheiten 04 bzw. DrucktQnnen 04 wird als Sektion A; B bezeichnet. Eine 
Maschlnenlinie besteht z. B. aus mehreren Sektionen A; B, auf denen jeweils 
unterschiedliche Produktionen gefahren werden konnen. 

Im in Fig. 1 dargestellten Beisptel weist die Dmckmaschine 01 exemplarisch zwei 
Sektionen A; B mit jeweils zwei Dmcktunnen 04, drei Rollenwechslem 06, drei Bedien- 
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und Recheneinheiten 08 sowie einem Falzapparat 07 je Sektion A; B auf. In der 
Ausfuhaing nach Fig. 1 sind die Rollenwechsler 06 sowie die Druckeinheiten 04 jeder 
Sektion Qber das Netz 09 verbunden. Es besteht Qber das Netz 09 (homogen oder 
heterogen) zwischen den Sektionen A; B und/oder den Bedien- und Recheneinheiten 08 
eine Verbindung. Auch die Falzapparate 07, wenn vorhanden, stehen mit diesem 
Netzwerk 09 in Verbindung. 

Die Bedien- und Recheneinheiten 08 bilden zusammen mit ihrer Querverbindung some 
ggf. vorhandene aber nicht dargestellte weitere Rechen- und Datenverarbeitungseinheiten 
eine sog. Leitebene 11 bzw. IVIaschinenleitebene 11 der Druckmaschine 01. Diese steht 
z. B. in Signalverbindung 12 mit z, B. mindestens einer Rechen- und/oder 
Datenverarbeitungseinheit 13 des Produktplanungssystems 03. Ober diese 
Signalverbindung 12 werden zumindest produktionsrelevante Daten vom 
Produktplanungssystem 03 an die Druckmaschine 01 ubermittelt. 

Die Druckmaschine 01 steht in geeigneter Weise, z. B. Qber das IVIaterialfluSsystem 05, in 
Signalverbindung 15; 16mitdem Rollenversorgungssystem 02. Qber zumindest die 
Signalverbindung 16 zwischen Druckmaschine 01 und MaterialfluSsystem 05 werden 
produktionsrelevante Daten von der Dmckmaschine 01 an das MaterialfluSsystem 05 
ubermittelt, z. B. an mindestens eine Rechen- und/oder Datenverarbeitungseinheit 17. 
Zusatzlich Oder alternativ kann auch ein Transfer Qber eine optionale Signalverbindung 20 
vom Produktplanungssystem 03 erfolgen. Das MaterialfluBsystem 05 kann prinzipiell auch 
dem Rollenversorgungssystem 02 oder der Druckmaschine 01 zugeordnet werden Oder 
aber in vorteilhafter Ausfuhrung diesen beiden - im Rahmen seiner Aufgaben - 
ubergeordnet sein. 



Eine mOgliche hardwaretechnische Konfigurierung eines Rollenversorgungssystem 02 ist 
schematisch in Fig. 2 dargestellt, wobei in einer erfindungsgemSBen Vorrichtung. und/oder 
zur erfindungsgemSQen Verfahrensweise jedoch nicht samtliche nachfolgend 
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beschriebenen Subsysteme voitianden sein mQssen sowie die einzelnen funktionellen 
Subsysteme in anderer Weise als dargelegt ausgefiihrt sein konnen. 

Im AusfQhaingsbeispiel nach Fig. 2 weist das Rollenversorgungssystem 02 als 
Subsysteme 18; 19; 21; 22; 23; 24; 26; 27; 28; 29; 30 einen Wareneingang 18, ein erstes 
Transportsystem 19, ein erstes Lager 21 (ggf. mit einem eigenen Transportsystem 22 wie 
RegalbediengerSt, Kran oder Automatic Guided Vehicle (AGV)), z. B. Hauptlager 21, 
einen Vorbereitungskreis 23 mit mindestens einem Transportsystem 24, ein zweites Lager 
26, z. B. Tages- oder Produktionslager 26 (ggf. mit Transportsystem 27 wie 
Regalbediengerat, Kran oder AGV), sowie ein Transportsystem 31 zwisclien dem 
Tageslager 26 und den Rollenweclislem 06 der Druckmaschine 01 auf. Zusatzlicfi kann 
auch eine sog. Kippstation 30 zum Kippen von stehend angelieferten und/oder gelagerten 
Rollen in die fur die Produktion erforderliche liegende Lage vorgesehen sein Das 
letztgenannte Transportsystem 31 des Rollenversorgungssystems 02 ist z. B. als ein der 
Druckmasdnine 01 bzw. dem Rollenweclisler 06 zuzuordnender innerer 
Beschickungskreis 31 ausgebildet. Der Vorbereitungskreis 23 weist z. B. mindestens eine 
Auspackstation 28 sowie eine Klebevorbereitung 29 aus. Optional konnen Transportwege 
32; 33 fur den Rucktransport von Leerrollen bzw. deren Hulsen und/oder von Paletten 
vorgesehen sein. 

Das Rollenversorgungssystem 02 kann jedoch als Minimalforderung auch lediglich eines 
der Lager 21; 26 mit Transportsystem 22; 27 und das Transportsystem 31 zwischen dem 
Lager 21; 26 und den Rollenwechslem 06 der Dmckmaschine 01 aufweisen. 

Im einfachsten Fall besteht der Wareneingang 18 aus einer Qbergabeposition an die 
automatische Rollenversorgung und einer Eingabem5glichkeit fOr die Rollen-Elngangs- 
Information. Optional ist es jedoch von Vorteil, die Entladung von LKW, Bahn oder Schiff 
nicht mit dem Stapler vorzunehmen sondem zu automatisieren. Hier k5nnen drei 
grundlegend verschieden Modelle unterschieden werden: a) liegender Transport der 
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Papierrollen und rollen der Rollen Qber den Umfang; b) stehender Transport der rollen auf 
einem LKW/Bahnwagon/Schiff mit Bodenschienen; c) stehender Transport der 
Papienrollen auf speziellen LKW/ Bahnwaggon/Schiff, die eine Art F6rderband auf der 
Ladeflache aufweisen. 

Dem Wareneingang 18 kann eine Rollenvereinzelung zugeordnet sein. Insbesondere 
halb- und viertelbreite Rollen werden i.d.R. stehend ubereinander transportiert. In diesem 
Fall ist es erforderlich, die Rollen zu vereinzeln. d.h. die obere Rolle abzuheben und . 
neben die untere zu stellen etc. 

In einem automatischen System kann es zu einer Havarie kommen, wenn die zu 
Transportierenden Giiter nicht der enwarteten Form entsprechen. Deshalb Ist es 
zweckmSQig, die Einhaltung der SuBeren Form innerhaib gewisser Toleranzen zu 
uberprufen und dem Wareneingang 18 zusatzlich eine Konturkontrolle zuzuordnen. Bei 
Papierrollen bieten sich hierfiir Systeme iiber Lichtschranken, Lichtgitter Oder 
FISchenscanner an, an die eine mehr oder weniger intelligente Auswertung 
angeschlossen ist 

Weiterhin ist es von Vorteil, wenn im Bereich des Warenelngangs 18 die angelieferte 
Rolle beispielsweise uber eine Barcodeerfassung oder ein anderes System identifiziert 
wird. Der Barcodelabel dient zur Identifikation der Rolle und wird vom System erfaSt 

Das Hauptlager 21 ist z. B. zur stelienden Lagerung von verpackten Papierrollen In 
mehrfachtiefen Lagerschachten in mehreren Blocken und Ebenen als Hochregallager 21 
ausgefuhrt. Das Hochregallager 21 kann auch in der Lage sein Paletten aufeunehmen, Es 
soli ausreichen Kapazltat haben, um den erforderlichen Papiervorrat fur bis zu 8 Wochen 
Produktion aufnehmen zu konnen. Sind die Rollen im Hauptlager 21 z. B. stehend 
gelagert, so schlieSt sich z. B. dem Hauptlager 21 die Kippstation 30 an, bevor die Rolle 
in den Vorbereitungskreis 23 gelangt 
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Ein Vorbereitungskreis 23 besteht in der Regel aus einer Auspackstation 28 und einer als 
Klebevorbereitungsautomat ausgefuhrten Klebevorbereitung 29. Hinzu kommen noch 
Obergabepositionen fur das jeweilige Transportsystem 24, Die Auspackstation 28 weist 
z. B. ein Mittel auf, auf welcliem die Papient)llen ausgerichtet und teilautomatiscii 
ausgepackt werden konhen. Aulierdem kann iiier der Barcode, z. B. mittels l-landscanner, 
zur UberprOfung erFa&t, der Durchmesser emnittelt und die Roile zur Kontrolle gewogen 
werden. Die Klebevorbereitung 29 steilt beispielsweise ein automatlsclies 
Klebevorbereitungssystem dar. EIne geeignete Klebevorbereitung 29 kann z. B. ca. 15 
Rollen in der Stunde vorbereiten. 

Das Tageslager 26 dient zur Aufnahme von Papien-ollen, die fur die Produktion vorbereitet 
wurden bzw. von den Rollenwechslern 06 zuriickgeliefert wurden. Zu beachten ist, daS 
die Klebevorbereitung nur beschrankte Zeit, derzeit z. B. 8-12 Stunden, haltbar ist und 
dann erneuert werden muS. Im Tageslager 26 mussen ggf. auch Restrolien auf 
Ladehilfen, die von einem Rollenwechsler 06 zuriickgeliefert wurden, sowie Ladehilfen 
gehandhabt werden. 

Ein Rollenwechsler 06 hat z. B. zwei Tragarmpaare, zur Aufnahme von Papierrollen. 
Jedem Rollenwechsler 06 ist ein Stuck Forderstrecke zugeordnet, auf der eine Papierrolle 
fur den Rollenwechsler 06 vorgelegt werden kann, Der Rollenwechsler 06 mit seiner 
Pufferposition (Vorlegeplatz) wird auch als innerer Beschickungskreis 31 bezeichnet und 
ist Tell der Druckmaschine 01 bzw. dieser zugeordnet. Er dient zum abrollen der 
Papierrollen und zum automatischen Rollenwechsel mit Klebung. 

FQr den Transport der Papierrollen gibt es Innerhalb der Aniage wie oben bereits 
ausgefQhrt in der Regel mehrere unterschiedliche Transportsysteme 19; 22; 24; 27; 31. 
Wenn die Roile in einem oder mehreren Lagerbereichen stehend gelagert wird oder die 
Rollen stehend angeliefert werden, kann noch eine nidit dargestellte Kippstation 
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erforderlich sein. Fur den Transport Qber ISngere horizontale Strecken, wie z. B. zwischen 
Wareneingang 18 und Lager 21, werden z. B. Flatten- oder Gurt- oder Plattenforderer 
eingesetzt, die dhnlich einem Forderband funktionieren. In einem z. B. als Hochregallager 
21 ausgefQhrten Lager 21 werden z. B. Regalbediengergte 22 als Transportsysteme 22 
eingesetzt. Fur als Regallager 21; 26 ausgefuhrte Lager 21; 26 bis zu drei Ebenen und fur 
Streckentransporte konnen z. B. auch als fahrerlose Flurforderzeuge 19; 22; 24; 27 
ausgefuhrte Transportsysteme 19; 22; 24; 27 eingesetzt werden. Fur den Rollentransport 
innerhalb der Vorbereitungskreise 23 und in den inneren Beschlckungskreisen 31 werden 
z. B. schienengebundene Transportsysteme 23; 31 , z. B. getriebene schienengebundene 
Transportwagen mit entsprechenden Fuhrungen, eingesetzt. In kleineren bis mittleren 
Aniagen kann auch der gesamte Rollentransport mittels schienengebundener 
Transportwagen realisiert werden. 

Die Bewegungssteuerung der Transportsysteme 19; 22; 24; 27; 31 geschieht jeweils 
durch eine diesem Transportsystem 19; 22; 24; 27 zugeordnete Steuerung 34; 35, z. B. 
eine speicherprogrammierbare Steuemng 34; 35, insbesondere eine Konfigurator-SPS 
(inklusive Bedienpanel, mitwelchem Fahrauftrage konfigurierbar sind), oder in 
vorteilhafter Ausfuhrung eine diesem Transportsystem 19; 22; 24; 27; 31 zugeordnete 
Recheneinheit 34; 35, z. B. einen Fahrzeugleitrechner 34; 35 (siehe hierzu Fig. 3). Die 
Steuerung 35 des inneren Beschickungskreises 31 und/oder Rollenwechslers 06 stellt 
z. T. eine Schnlttstelle zwischen Rollenversorgungssystem 02 und Druckmaschine 01 dar, 
und kann dann je nach Betrachtung und Ausfuhrung dem einen oder anderen System 
zugeordnet werden. 

In einer Hochleistungs-Druckmaschine mit z. B. Zyllndern doppelten Umfangs, d. h. einem 
Umfang von 900 bis 1300 mm, welcher je nach Fomiat zwei Abschnlttslangen (z. B. 
Hohen einer Zeitungsseite) entspricht, werden beispielsweise ca. 90.000 Exemplare bei 
Doppelt- und ca. 45.000 Exemplare bei Sammelproduktion produziert. Wenn auf einer 
Rolle ca. 18.000 m Papier aufgerollt sind, wird eine Rolle beispielsweise In ca. 15-20 
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Minuten verbraucht. Fur Rollenwechsel, Beschleunigung, Klebung und HQIsenauswurf 
sind ca. 4 bis 7 min einzuplanen. 

Das Rollenversorgungssystem 02 muB in der Lage sein. eine Druckmascliine 01 mit einer 
Oder mehreren Maschinenlinien, die jeweils aus mehreren Sektionen A; B bestehen 
konnen, ausreichen mit vorbereiteten Papierrdlen zu versorgen. So kann beispielsweise 
ein Bedarf von ca. 60 Rollen in der Stunde wahrend der Produktionszeiten (i.d.R. Nachts) 
vorliegen. Die Befullung des Tageslagers 26 und die Rolienvorbereitung kann z. B. in 
produktionsschwachen Zeiten (z. B. am Tag) erfoigen. 

Welter muB das Rollenversorgungssystem 02 In der Lage sein, Rollenanforderungen und 
Rucklieferauftr§ge von Rollenwechslem 06 abzuarbeiten. Wunsclienswert ist es auch, 
anhand vom Produktplanungssystem 03 mitgetellter Produktionsdaten den aktuellen 
Paplerbedarf, z. B. auch auf der Basis von aktuell von der Mascfilnenleltebene 1 1 
aktuellen mitgeteilten Maschinenparameter, zu ermitteln. Weiterhin sollen auch sich 
wahrend der laufenden Produktion andemde „Soir -Produktionsdaten Berucksichtigung 
finden. 

Urn den genannten Anforderungen zu genugen weist die Druckerei das 
MaterialfluSsystem 05 zur Planung, Koordination und Steuerung des Materiaiflusses in 
der Druckerei auf. Das MaterialfluSsystem 05 steuert und verwaltet in vorteilhafter 
Ausfuhmng den gesamten MaterialfluH in der Aniage und ist den Subsystemen des 
Rollenversorgungssystems 02 uberlagert. Es beinhaltet z. B. neben der direklen 
Rollenversorgung die Handhabung des Wareneingangs 18 und die Verwaltung des 
Lagers 21; 26. Ist das Lager 21; 26 mit einem eigenen Lagervenvaltungssystem als 
Subsystem ausgefuhrt, so weist das Materialfiu&system 05 zumindest eine Schnittstelle 
zu diesem Subsystem auf. 



Das MaterialfluHsystem 05 ist in Fig. 3 strichliert dargestellt. Die Infomnationen Qber 
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geplante und laufende Produktionen bekommt das Materialflu&system 05 beispielsweise 
uber die Signalverbindung 16 vom Qbergeordneten Produktplanungssystem 03 bzw. von 
der Druckmaschine 01, insbesondere deren Leitebene 11. Diese Daten werden im 
Materialflu&system 05 in unten nSher eriduterter Weise verarbeitet. FQr den 
Materialtransport, die Rolienvorbereltung und die Maschinenversorgung stelien dem 
MaterialfluHsystem 05 u. a. die genannten, unterlagerten.Subsysteme des 
Roilenversorgungssystems 02 bzw. der Daickmaschlne 01 zur VerfQgung, die jewel Is eng 
umgrenzte Funktionen ausfCiliren. Hierzu steht das Materialflu&system 05 mit den fur den 
Materialfluft bendtigten Subsystemen in Signalverbindung 15. Dies konnen im einfachsten 
Fall des Roilenversorgungssystems 02 lediglich eines der Lager 21; 26 (ggf. mit 
Transportsystem 22; 27) und das Transportsystem 31 vom Lager 21; 26 zum 
Rollenwechsler 06 sein. In Fig. 3 ist das MaterialfluHsystem 05 jedoch ais Proze&kette 
zusammen mit alien o. g. Subsystemen dargestellt. 

In prozeBbezogener Sichtweise werden fur das MaterialfluBsystem 05 selbst zwei 
ProzeBebenen 38; 39, namlich eine Planungsebene 38 und eine Koordinationsebene 39, 
unterscliieden, welche mit einer durcli die Subsysteme gebildeten dritten ProzeSebene 
41 , der Ausftihrungsebene 4 1 , zusammenwirken. 

Die Planungsebene 38 ist dabei fur die Verbrauchsberechnung, Einlager- und 
Versorgungsstrategie, bezogen auf die geplanten Produktionen, fur die 
Funktionsuberwachung und die Lager- und BestandsvenA/altung zustandig. Sie hat 
Schnittstellen zur Koordinationsebene 39 und ggf. zu systemfremden Datenquellen (wie 
z B. zum Erhalt elektronischer Lieferdaten bzw. Lieferscheinen von Lieferanten) und 
Datensenken (wie z. B. die Abgabe von Verbrauclisdaten an eine Datenbank). Die 
Planungsebene 38 kann mit ilirer Arbeit beginnen, bevor die Koordinationsebene 39 bzw. 
die Subsysteme der Ausfuhrungsebene 41 betriebsbereit sind Oder noch andere Auftrage 
ausfuhren. Es kann vorkommen, daS immer wiederkehrende Produktionen (z. B. eine 
bestimmte Zeitung oder Zeitschrift) bereits Wochen und Monate im Voraus geplant 



W1.1996PCT 
2003-08-18 



12 



warden. Da in der Planungsebene 38 Daten zum Bestand vorliegen, wird dort bei 
gegebehem AnlaQ entschieden, ob und welche Ersatzrolle anstelle einerfehlenden 
gefbrderten Rolle eingesetzt warden soli. 

. Die Koordinationsebene 39 1st verantwortlich fOr die Ablaufsteuerung, 
Transportsteuerung, Bewegungssteuerung. SrcherheitsQben/\/adiung und 
Lagerplatzvenwaltung. Hier werden Strategien umgesetzt, um die Ressourcen fur den 
Transport und die Zykluszeiten zu optimieren. Die Koordinationsebene 39 erhait von der 
Planungsebene 38 wo und In welchem Zeitfenster welches Papier bzw. welche Rolle 
benotigt wird und koordlnlert die unterlagerten Subsysteme der AusfQhrungsebene 41, um 
die Versorgung der Produktion unter den genannten Rahmenbedingungen sicher zu 
stellen. Das Zeitfenster, auf welches sich die Arbeit der Koordinationsebene 39 bezieht, 
umfalit in der Regel eine Nacht oder einen Produktionstag, In einigen Fallen kann sich 
dieses Zeitfenster jedoch bis auf eine Woche ausdehnen. 

Die AusfQhrungsebene 41 als dritte ProzelSebene 41 besteht aus einer Reihe der oben 
genannten autarken Subsysteme, die jeweils eng abgegrenzte Funktionen. Diese 
Subsysteme bestehen in der Regel jeweils aus einer Mechanik und der Steuerung 34; 35, 
zu der die Koordinationsebene 39 eine Schnittstelle hat. In den meisten Fallen 
kommunizieren die Subsysteme der Ausfuhmngsebene 41 nicht direkt miteinander, 
sondern uber die Koordinationsebene 39. In der AusfQhrungsebene 41 sieht jedes 
Subsystem immer nur seinen aktuellen Auftrag. Wenn dieser abgearbeitet ist, kann der • 
nachste Auftrag von der Koordinationsebene 39 ubergeben werden. Diese Auftrage 
konnen, in Abhangigkeit vom Subsystem, unterschiedliche KomplexitSt haben. 
Ausnahmen von der ausschlieHlichen Schnittstelle zur Koordinationsebene 39 gibt es 
z. B. nur bei Hardwarekontakten fur die Sicherheit oder den Backup-Betrieb sowie im 
inneren Beschickungskreis 31, der beispielsweise als vom Transportsystems 27 
ausgehender Stichkanal mit Wagen ausgefuhrt ist und mit einer nicht dargestellten 
SchiebebQhne und den Tragamnen des Rollenwechslers 06 zusammenwirkt. Bei 



W1.1996PCT 



2003-08-18 




13 



letztgenannten Subsystemen gehen automatische Bewegungen ineinander uber, wobei 
die Funktion zur Versorgung der Dmckmaschine 01 auch gewahrleistet sein mull, wenn 
die Qberlagerten Systeme, wie z. B. das MaterialfluKsystem 05 oder ein Tell davon, 
ausgefalien sind. So muQ> der Rollenweclisler 06. z. B. sowohl mit der Steuerung der 
Druckmaschine 01 als auch mit dem Rollenversorgungssystem 02 in Wirkverbindung 
stehen. 

Da die unterschiedlichen Prozeftebenen 38; 39; 41 weitgehend unabhangig voneinander 
arbeiten konnen (teilautonom), ist es von Vorteil, einen notwendigen Datenaustausch auf 
derjenigen ProzeBebene 38; 39; 41 zu realisieren, wo die Daten auch ben6tigt werden. 
Insbesondere fur die Ausfallsicherheit und die Verftigbarkeit der Gesamtanlage ist es 
wichtig, daS Informationen dort gehandhabt werden, wo sie auch verarbeitet werden. 
Daneben ist es auch von besonderem Vorteil, dass uber die Verbindungen zwischen den 
einzelnen ProzeBebenen 38; 39; 41 kein uberflussiger Datenverkehr stattfindet, welcher 
beispielsweise den Regel- bzw. Steuervorgang des einzelnen Subsystems selbst betrifft. 
Jedes System bzw. Subsystem erhalt seine Anweisung, arbeitet diese ab und gibt 
entsprechend dem (Zwischen-)Ergebnis seine Meldungen zuruck. 

Die Planungs- und Koordinationsebene 38; 39 konnen als getrennte Prozesse auf einer 
gemeinsamen Rechen- und/oder Datenverarbeitungseinheit 17, z. B. einem Server 17, 
Oder auf zwei miteinander verbundenen Servern 17 ausgefuhrt werden. Die Subsysteme 
der AusfQhrungsebene 41 sind jedoch jeweils fQr sich ausgefQhrt und kdnnen wie auch 
die Systeme der Druckmaschine 01 in verschiedener AusfQhrung von unterschiedlichen 
Lieferanten beigestellt sein. 

In vorteilhafter Ausfuhrung sind fur die Kommunikation zwischen Dmckmaschine 01 bzw. 
Leitebene 11 und/oder Produktplanungssystem 03 mit dem MaterialfluBsystem 05 und 
insbesondere zwischen dem Materialflu&system 05 und den zugeordneten Subsystemen 
Rahmenbedingungen fQr die auszutauschenden Daten festgelegt 
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In Fig. 4 sind funktionalen Einheiten sowie die DatenflQsse dargestellt, die fur eine 
automatisclie Rollenversorgung notwendig sind. Darstellungstechniscfi wurden als 
funlctionale Einlieit zwar beispielsweise das bzw. die Rollenlager 21; 26 sowie die 
Transportsysteme 19; 22; 24; 27 zusammengefaRt, wobei diese jedoch wie oben 
beschrieben im wesentliciien einzein fQr sich als funktionale Einlieiten mit der 
Koordinationsebene 39 kommunizieren. Obgleich auch der Auftrag (falls vorhanden) und 
die Ruckmeldung der Vorbereitungskreis 23 (falls vorhanden) ebenfalls uber diesen Weg 
erfolgen kann, ist die Vorbereitung 23 nochmals explizit als funktionelle Einheit 
ausgewiesen, von welcher die Koordinationsebene 39 beispielsweise Rollendaten 
empf§ngt. Ebenso verhSIt es sich mit dem Wareneingang 18 (falls vorhanden) bzgl. 
Wareneingangsdaten sowie mit der inneren Beschickung 31 im l-1inblick auf eine 
Materialanforderung. Der Rollenwechsler 06 tauscht als weitere funktionelle Einheit mit 
der Koordinationsebene 39 z. B. Daten im Hinblick auf die aktuelle, auf anzufordernde 
Oder auf ruckzunehmende Rollen aus und ist datentechnisch zusatzlich (wie oben bereits 
dargelegt) mit dem inneren Beschickungskreis 31 verbunden. 

Nicht alle der dargestellten DatenflQsse sind fur die grundlegende Funktionalitaten des 
Rollenversorgungssystems 02 bzw. des MaterialfluBsystems 05 zwingend notwendig. Die 
Bestrebungen gehen jedoch dahin, die Papierversorgung insgesamt zu automatisieren 
und in einen rechnergestutzten Workflow einzubinden. 

Die wichtigsten Datenquellen und Datensenken sind die Leitebene 1 1 , von der die 
aktuellen Produktionsdaten, wie Maschinendrehzahl, Soll-Auflage, Ist-Auflage usw. 
bezogen werden, das Produktplanungssystem 03, von dem das Produktschema, die 
Papiersorte, die Rollenbrelten, die beteiligten Rollentrager und der geplante 
Produktionstermln geliefert werden sowie die Rollenwechsler 06 bzw. Schiebebuhnen des 
internen Beschickungskreises 31, Qber die die Papierversorgung der Produktion realisiert 
wird. 
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Die Datenflusse zeigen hierbei lediglich den logischen Weg der Daten. Steuerflusse und 
das physikalische Obertragungsmedium sind aiis dieser Darstellung nicht entnehmbar. 
Datenflusse, die fQr den Materialfluli liier oline Bedeutung sind (z. B. zwischen dem 
Rollenwechsler 08 und der Maschinenleitebene 11) sind nicht dargestellt Da es h\er urn 
die Daten-Sclinittstellen des MaterialfluSsystems 05 nacli „au(ien" geht. sind auch die 
internen Datenflusse zwischen Planungsebene 38 und Koordinationsebene 39 nicht naher 
betrachtet, 

Wie bereits bei der Prozelikette aus Fig. 3 iauft die Kommunikation mit extemen 
Systemen (Maschinenleitebene 11, Produktplanungssystem 03, Exportieren von 
Verbrauchsdaten, importieren von Liefer- bzw. Rolleneingangsdaten) somit uber die 
Planungsebene 38, wohingegen der Datenaustausch mit den untergeordneten 
Subsystemen uber die Koordinationsebene 39 abgewickelt wird. 

Im folgenden werden nun die wesentlichen, zu ubergebenden Daten fur die genannten 
Daten-Schnittstellen definiert: 

Fiir den Fall, dass das Gesamtsystem uber einen Wareneingang 18 mit entsprechender 
Ausrustung verfiigt, erfolgt vom Wareneingang 18 die Information iiber den Rolleneingang 
einer Rolle mit zumindest standardisierten Angaben uber Geometrie der Rolle sowie 
QualitSt des Papiers. Diese Angaben des Herstellers sind vorzugsweise In einem der 
Rolle zugeordneten Barcode, z. B. Ifra-, Cepi- oder Tappl-Code, enthalten. 

Bei Venwendung des Ifra-Codes werden z. B. Daten zur Rollen-Nummer 
(Papiermaschinennummer und Herstellungswoche sowie die Rollen-ID oder die Tambour- 
ID mit entsprechendem Tambour-Satz und der Position im Tambour), das Brutto- 
Rollengewicht, Verpackungsart, Hersteller, Papiertyp (FISchengewlcht & QualitSt als 
Code) sowie Herstellercode ubennittelL Bei VepA^endung des Tappi-Codes werden z. B. 
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Herstellercode, Produktionsstatte, Papiermaschine, Herstellungsjahr, Herstellungsmonat, 
Herstellungstag, Tambour des Tages. radiale Lage des Papiers am Tambour sowie die 
horizontale Lage des Papiers am Tambour ubermittelt. 

Zusdtzlich zu den vom Hersteller Uber den Barcode gelieferten Daten kdnnen im Bereich 
des Wareneingangs ermittelte Parameter wie „Rollenbreite" sowie „Rollenzustand" 
(Beschadigungsart und -tiefe) ubemiittelt werden. 

FQr den Fall, dass die Aniage entweder nicht uber einen derart ausgestatteten 
Wareneingang 18 verfQgt, Oder aber zusatzlich zu den aus dem Wareneingang 18 
erhaltenen Daten, konnen die o. g. Daten des Barcodes auch im Vorbereitungskreis 23 
ausgelesen und dem MaterialvenA/altungssystem 05 zugeleitet werden. Zusatzlich werden 
hierz. B. Daten zum Brutto-Rollengewicht, zum Rollengewicht mitWeismakulatur, zum 
Netto-Rollengewicht, zur Rollenbreite sowie zum Rollendurchmesser ermlttelt und dem 
Materialverwaltungssystem 05 zugeleitet. 

Zwischen Rollenwechsler 06 und dem Materialfiullsystem 05 werden wichtige Daten Qber 
die Rolle, wie z. B. insbesondere deren LSnge (bzw. Restlange bei RQckgabe) und 
Bahnbreite sowie der Papiertyp oder aquivalente Informationen enthaltende Rollen-ID 
Oder Barcodeinformation und Statusinformationen ubergeben. Zusatzlich vorteilhafte 
Parameter sind z. B. Wickelrichtung, Durchmesser, Gewicht und FlSchengewicht. Weitere 
lieferantenspezifische Daten wie z. B. die Angaben zur Geometrie, zum Gewicht, 
Lieferantenerkennung, IFRA-Code, Materialnummer und Chargennummer ausgetauscht 
werden. Die aus einigen oder alien der genannten Informationen zusammen gesetzten 
Daten werden hier und in Fig. 4 kurz als „reel-data" zusammen gefaSt 

Vom Produktplanungssystem 03 erhalt das MaterialflulSsystem 05 die fiir die Planung im 
Materialfiufl erforderiichen Plandaten fur anstehende (und ggf. laufende) Produktionen. 
Dies beinhaltet neben einer Produktionskennung, z, B. einer Produktions-ID, die zur 
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Ermittlung des Bedarfs, der Zeitfenster und der Verbrauchsorte wesentlichen 
Informationen wie z. B. die geplante Auflage, die geplante Sektion, die geplante 
Andruckzeit, die geplante Ausdruckzeit sowie die geplante ProduktionsarL Dazu kommen 
vorteilhaft Angaben zur Anzahl der geplante Bahnen mit entsprecfiender Information uber 
das Papier (Breite, zugeordneter Rollenwechsler) sowie die insgesamte Seitenzahi. 
Produktname, geplanter Erscheinungstag sowie Name der Ausgabe konnen zusatzlich 
Qbermittelt warden. 

Steht keine direkte Schnittstelle zwischen Produktplanungssystem 03 und 
Materialflu&system 05 zur Verfugung, so konnen die genannten Daten auch vom 
Produktplanungssystem 03 uber die Leitebene 11 der Druckmaschine an das 
Materialflu&system 05 gegeben werden. 

Von der Leitebene 1 1 erhalt das MaterialfiuBsystem 05 Daten zur Produktion selbst, zum 
aktuellen Status der laufenden Produktion sowie zu Geometrie und Typ des Papiers 
sowie deren Bezug zu den Rollenwechslem. Zusatzlich kann Information zum Produkt 
selbst, wie z. B. Produktions-ID, Produktname, Erscheinungstag, Name der Ausgabe und 
Auflage ubermittelt werden. 

Die Daten zur Produktion konnen Sektionsbezeichnung, Produktionsart, Andruckzeit, 
Ausdruckzeit und Produktionsstatus sein. Der aktuellen Status beinhaltet z. B. Angaben 
zur Soll-Auflage, Anzahl der gedruckten Produkte, Anzahl der verkaufsfahigen Produkte, 
Status der Druckmaschine, Produktionsgeschwindigkeit sowie Zeitstempel. 

Den Typ des Papiers betreffende Angaben sind z. B. ein Papierbezeichner, das 
Flachengewicht und ggf. die Papierdicke. Der Bezug zwischen Papier und den 
Rollenwechslem 06 beinhaltet beispielsweise die Angabe des Rollenwechslers 06, die 
Zuordnung des Papiers (z. B. eine Papier-ID) und Angaben Qber die Breite. 
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Das Materialflulisystem 05 kann der Leitebene 11 Stfirmeldungen, z. B. Informationen 
uber ausge^llene Aniagenteile und Angaben zur Fehlerlokalisierung ubermitteln. 

Wie oben dargelegt, kommuniziert das MaterialfluHsystem 05 im Bereich seiner 
Koordinationsebene 39 mit den Transportsystemen 19; 22; 24; 27; 31 bzw. Lagem 21; 26. 
Diese Kommunikation verlauft fur die einzelnen genannten Subsysteme in ahnlicher 
Weise und wird hier gemeinsam abgeiiandelt. Das Materialfluasystem 05 spricht direkt 
das betreffende Transportsystem 19; 22; 24; 27; 31 bzw. Lagem 21; 26 an und Qbermittelt 
einen Hoi- Oder Bringauftrag. Da das l\/laterialflulisystem 05. insbesondere im Bereicli 
seiner Koordinationsebene 39, in vorteilhafter Ausfuhrung aucli die Lagerplatzvenvaltung 
beinhaltet, warden Angaben zum Startpunkt und Zielpunkt an das betreffende 
Transportsystem 22; 27 Qbermittelt Das Lager 21; 26 und/oder das Transportsystem 22; 
27 verfugen in vorteilhafter Ausfuhrung zwar nicht uber eine Lagerplatzvenwaltung, aber 
Liber eine Platzuberwachung, d. h. eine Oberwachung daruber ob der und ggf. welcher 
Platz frei Oder belegt ist 1st die LagerplatzvenA/altung als eigenes Subsystem zwischen 
Lager 21; 26 und MaterialfluSsystem 05 ausgefuhrt, so ist die Ausgabe eines 
Unterauftrages an dieses erforderlich, wasjedoch einen erhohten Aufwand an 
Kommunikation erfordern wtirde. 

Die angesprochenen Transportsysteme 19; 22; 24; 27; 31 bzw. Lager 21; 26 melden 
jeweils - entweder in festen Zyklen, oder aber spatestens jeweils nach Beendigen Oder 
Fehlschlagen des Auftrages - durch einen entsprechenden Datensatz ihren Status an das 
MaterialfluSsystem 05 zuruck. 

Zur Vollstandigkeit wird auch der Transfer vom Produktplanungssystem 03 zur Leitebene 
11 genannt. Er enthSIt neben den bereits im Rahmen der Ubermittlung vom 
Produktplanungssystem 03 zum Materialflulisystem 05 en/vahnten Plandaten alle fur die 
Konfigurierung und die Voreinstellung wesentiichen Daten, wie z. B. Farbvoreinstellung, 
Bahnspannungsvoreinstellung, Sektionen, Daickstellen, Belegung etc. 
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In nachfolgender Tabelle sind die unbedingt zu Ubergebenden Daten fUr die jeweiligen 
Daten-Schnittsteilen zusammen gefallt 



Wareneingang 18 MVS 05 


- Rollen-ID 

- Rolienbreite 

- Daten aus Ifra-Code, besonders Gramatur 


Vorbereitungskreis 23 -> MVS 


- Rollen-ID 

- Nettogewicht 


Rollenwechsler (RW) 06 MVS 
(transportrelevante und/oder den Status des 
Rollenwechsters betreffende Daten) 


- Status der RW - Position 
-Rollen-ID 

- aktueller Durchmesser der aktiven Rolle 

- Rollenanfordemng 


MVS Rollenwechsler (RW) 06 


- Rollen-ID 


Produktplanungssystem 03 MVS 
(produktionsrelevante Daten, Plandaten) 


- eingeplante Rollenwechser 06 

- Plan- bzw. Soll-Auflage 

- Umfang des Produktes (Seitenzahl) 

- geplante Paplersorte 


Leitebene 11 MVS 

(produktionsrelevante Daten, den aktuellen 
Status betreffende Daten) 


- Produktionsgeschwindigkeit 

- Ist-Auflage Netto, Ist-Auflage Brutto 

- Soll-Auflage 


Transportsystem/Lager MVS 


- Status Transportsystem/Lager 

- Rollen-ID 


MVS ->Subsystem (Transportsystem/Lager) 


- Auftrag bzw, Transportauftrag 



EIn wichtiger Aspekt der genannten Prozesse und Datenflusse 1st es somit, dass ein 
produktbezogener, das geplante oder laufende Produkt charakterisierender Datensatz, 
welcher in der Rechen- und/oder Speichereinheit 13 bzw, in der Leitebene 11 abgelegt ist, 
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Qber diefeste Signalverbindung 16; 20 etc. dem Materialflu&system 05 zur weiteren 
Verarbeitung zugeleitet wird. Es mull weder eine Verbrauchsprognose manuell vom 
Dmcker vorgenommen warden, noch erfolgt diese im Bereich des 
Produktplanungssystems 03. Im Gegensatz hierzu greift das Materialflu&system 05 zur 
Entwicklung und/oder Anderung seiner Entscheidungen und Strategie immer auf aktuelle 
vorliegende Daten zu. Die Obertragung samtlicher vorgenannten Aulgaben an das in 
Bezug auf die Rollenversorgung Qbergeordnet arbeitende Materialfluasystem 05 und der 
Zugriff auf die Daten aus Produktplanungssystem und/oder Druckmasciiine 01 
gewahrleistet ein HochstmaS an Flexibilitat und Sicherheit. Das MaterialfluBsystem 05 ist 
zu jeder Zeit auf dem aktuellen Stand, was die Produktionserfordemisse, den Bestand 
sowie den Status der ihr untergeordneten Subsysteme und die Schnittstelle zum 
Rollenwechsler 06 betrifft. 

Mit der vorbescliriebenen Konfigurierung des Rollenversorgungssystems 02 und dem 
entsprechenden Datenaustausch sind beispielsweise folgende Vorgange abzuarbeiten: 

- Entladung eines LWK mit Wareneingangskontrolle und Einlagerung ins Hauptlager 21 

- Umlagerungen im Hauptlager 21 

- Auslagerung vom Hochregallager 21 zu einer Kippstation 30 und Kippen einer 
Papieroile 

- Transportieren einer Papierrollen zu einem Auspackstation 28 

. Durchschleusen einer Papierrolle zu einem Ausschleuspunkt zwisclnen Tageslager 26 
und innerem Beschickungskreis 31 Oder direkt zu einem Rollenweclisler 06 

- Einlagern einer Papienrolle ins Tageslager 26 

- Umlagerungen im Tageslager 26 

- ObenA^chung der Haltbarkeit der Klebevorbereltung 29 im Tageslager 26 
. Ausschleusen einer Rolle zur emeuten Klebevorbereltung 29 

- Aniiefem einer Papierrolle zu einem Obergabepunkt eines Rollenwechslers 06 
. Aniiefem eines Ladehilfsmittels bzw. Adapters zu einem Rollenwechsler 06 zur 

Aufnahme einer Restrolle 
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- Rucknahme von Papierrollen vom Rollenwedisler 06 (mit Oder ohne Adapter) 
- . Transport eines ResthQIsenbehSlters von und zu den Rollenwechslem 06 

- Berechnung und Gberwachen des Papierbedarfs fur die Produktion mit Hilfe der 
Produktionsdaten von der Maschinenleitebene 1 1 

- Venwaltung der Lagerbelegung und LagerbestSnde im Tageslager 26 und im 
Hautlager21 

- Statistische Auswertungen und Inventur 

- Prozefivisualisierung 

- Wareneingangsavise in elektronischer Form (elektronischer Lieferschein) 

- VenA^ltung eines ggf. vorhandenen Kaminlagers/zusatzliclien Blocklagers 

- DefaultbefUltung des Tageslagers 26 auf Qrund von ErfahrungswertenA/orgaben 

- Automatische Barcodeerfassung 

- Ausdrucken von Bestandslisten/Protokollen 

- Graphisches Benutzer-lnterface mit intuitiver Benutzerfuhrung 

- Standardfunktionen einer modemen Lagerverwaltung 

Die bislang aus proze&technischer und datentechnischer Sicfitweise ausgefuhrte 
Konzeption der Druckerei mit Materialflufisystem 05 kann physikalisch prinzipieil auf 
unterscliiedliche Art und Weise physikaliscli realisiert sein. Im Mittelpunkt der folgenden 
Ausfulirung stelit die An- bzw. Einbindung des Materialflu&systems 05 an bzw. in das 
Netzwerk 09 der Druckmascfiine 01 und der Produktplanungssystem 03 sowie der 
DatenfluS und die Anbindung des Rollenwechslers 06 und/oder des inneren 
Beschickungskreises 31. Die Verbindung 15 zu den ubrigen Subsystemen 18; 19; 21; 22; 
23; 24; 26; 27 (soweit vorgesehen) ist lediglich durch eine Anzahl Doppelpfeile dargestellt. 
Im folgenden werden Ausfulirungsbeispiele fur eine vorteilhafte Anbindung eriautert, auf 
welche jedocli die vorgenannten Konzeptionen niclit besclirankt sind. 

Grundsatzlich kann bei der Anbindung des IVIaterialflulisystems 05 an die Druckmaschine 
01 zwischen nach zweieriei Gesichtspunkten untersciiieden werden. Zum einen kann 
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unterschieden werden, ob der Datenaustausch zwischen Druckmaschine 01 und 
Materialflufisystem 05 neben der Verbindung zur Leitstandsebene 1 1 Qber eine 
gesonderte Verbindung zum Rollenwechslers 06 (bzw. des inneren Beschickungskreises) 
erfolgt, oder ob die Kommunikation zwischen Rollenwechsler 06 (bzw. des inneren 
Besciiickungskreises 31) und IVlaterialflulisystem 05 uber das druckmasclnineninterne 
Netzwerk 09 und die Leitstandsebene erfolgt. Zum zweiten kann unterschieden werden. 
ob zwischen der Steuenjng 35 des Rollenwechslers 06 (bzw. des inneren 
Beschickungskreises), dem MaterialfluBsystem 05 und der Leitstandsebene 11 ein 
homogenes Netzwerk ausgebildet ist, d. h. eine auf das selbe Protokoll basierende 
durchgangige Verbindung besteht, oder nicht. 

In Fig. 5 ist schematisch die physikalische Anbindung des MaterialfluBsystems 05 an die 
Dnjckmaschine 01 und das Produktplanungssystem 03 dargestellt. Von den Aggregaten 
der Druckmaschine 01 ist symbolisch lediglich ein einziger Drucktumn 04, ein einziger 
Falzapparat 07 sowie ein einzelner Rollenwechsel 06 strichliert dargestellt. Diese 
Aggregate 04; 07; 06 stehen druckmaschinenintern miteinander und mit der Leitebene 11 
uber ein zunachst beliebig geartetes Netzwerk 09 (homogen oder heterogen) in 
Signalverbindung 09 (lediglich symbolisch durch strichlierte Linien angedeutet). 

im ersten Ausfuhoingsbeispiel gemalJ Fig. 5 steht das Materialflulisystem 05 einerseits 
iiber eine von der druckmaschineninternen Signalverbindung 09 verschiedene 
Signalverbindung 42 mit der Steuenjng 36 des Inneren Beschickungskreises 31 und/oder 
des Rollenwedislers 06 in Verbindung. Diese Steuerung 35 kann auch zwei getrennte 
Steuerkreise aufweisen und/oder zweiteilig ausgefuhrt sein, wobet dann eine Verbindung 
zwischen den Teilen besteht und/oder beide Teile mit der Signalverbindung 42 verbunden 
sind. Daneben steht das Materlalflu&system 05 uber eine Signalverbindung 43 mit der 
Leitebene 11 und dem Produktplanungssystem 03 in Verbindung. Die Funktionalitaten der 
Leftebene 11 und des Produktplanungssystems 03 kSnnen auch baulich und ggf. 
sofwaremaliig als eine Einheit ausgefQhrt sein (strichliert angedeutet). Zum dritten steht 
das Materialflulisystem 05 mit den weiteren Subsystemen (soweit vorhanden und 
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integriert) des Rollenversorgungssystems 02 in Signalverbindung 15. Diese Auspragung 
der Architekturzeichnet sich dadurch aus, dass die erforderliche Kommunikation 
zwischen MaterialfluRsystem 05 und Rollenweclisler 06 bzw. innerem Beschickungskreis 
31 nicht uber das druckmaschineninteme Netzwerk 09 „durchgeschleift" wird. Uber das 
Netzwerk 09 erhait und versendet der Rollenwechsler 06 bzw. der innerem 
Beschickungskreis 31 die Produktion und das Drucken betreffende Daten wahrend uber 
die Signalverbindung 42 die Kommunikation bezuglich der Rollenversorgung erfolgt. Die 
Ausbildung der Verbindung 42 zwischen Rollenwechsler 06 bzw. innerem 
Beschickungskreis 31 und Materialflu&system 05 ist unabhangig von der Ausbildung der 
Schhittstelle bzw. der Verbindung 43 zur Leitebene 11 und/oder zum 
Produktplanungssystem 03. 

Die Anbindung des MaterialfluKsystems 05 an die Subsysteme, an die Leitebene 11 und 
an die Produktionsplanung 03 kann prinzipiell jeweils uber einzelne Schnittstellen und 
Verbindungen erfolgen. In vorteilhafter Ausfuhrung erfolgt die Verbindung jedoch uber ein 
gemeinsames Netzwerk 43, an welches das MaterialfluRsystems 05, die Subsysteme, die 
Leitebene 11 und die Produktionsplanung 03 als sog. Clients angebunden sind. Das 
Netzwerk 43 ist vorteilhaft in der Weise ausgefuhrt, dass es mit den Schnittstellen 
mdglichst vieier Subsysteme, im Idealfall aller, den selben Typ darstellt. Auch die 
Schnittstellen der Leitebene 11 und des Produktionssystems 03 sind diesen Typs. Als 
Zugriffeverfahren wird in vorteilhafter AusfQhrung ein stochastisches Zugriffsverfahren, 
. insbesondere das nach IEEE 802.3 standardisierte CSMA/CD Zugriffsverfahren 
verwendet. Das Netzwerk 43 ist hier bevorzugt als Ethernet, insbesondere mit einer 
Bandbreite von 100 Mbit/s Oder mehr, ausgebildet. Die Kommunikation kann prinzipiell auf 
unterschiedlichsten Protokoilen, jedoch in einer vorteilhaften Ausgestaltung auf dem 
TCP/I P-Protokoll Oder eine Socket-Verbindung basiert sein. 

Die genannte Ausfuhrung des Netzwerks 43 birgt zum einen Vorteile im Hinblick auf die 
Geschwindigkeit der Datenvermittlung. Zum anderen eriaubt es alle Oder zumindest die 
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meisten Subsysteme des Rollenversorgungssystems 02 ohne das Erfordemis einer 
Umsetzung des Protokolls (z. B. Qber ein die Geschwindigkeit verminderndes Gateway) 
zu verbinden, da in vorteilliafter AusfQIirung die Subsysteme (abgesehen von 
Rollenwechsler 06 bzw. innerem Beschickungskreis 31) eine entsprechend ausgefQhrte 
Schnittstelle, insbesondere Etiiernet-Schhittstelle, aufweisen. Auch fOr Rollenwechsler 06 
und/oder innerem Beschickungskreis 31 kann dies vorgesehen sein. Zum dritten eriaubt 
es eine derartige Ausbiidung des Netzwerks 43 bei Bedarf Datenbank** und/oder 
Dateizugriffe hierOber zu starten, ohne dass zusStzlich ein Datenbankclient implementiert 
werden muQ. 

Generell konnen das Netzwerke 43 und das dmckmaschineninteme Netzwerk 09 in einer 
vorteilhaften Ausfuhrung als Netzwerke 09; 43 gleichen Typs als gemeinsames, 
homogenes Netzwerk 09, 43 (mit Oder ohne die Ausblldung von Segmenten) mil einer 
gemeinsamen Protokollfamiiie ausgefuhrt sein. Dieses Netzwerk 09; 43 kann 
insbesondere als Ethernet, zumindest als Fast-Ethernet (oder 100 Mbit Ethernet) mit 
mindestens 100 Mbit/s, insbesondere zur Gewahrleistung einer niedrigen Kollisionsrate im 
Bereich der Druckmaschine 01 jedoch als Gigabit-Ethennet mit 1,000 Mbit/s und mehr, 
ausgefuhrt sein. 

In einer anderen vorteilhaften Ausfuhrung sind das Netzwerk 43 und das Netzwerk 09 je 
nach ihren spezifischen Anfprderungen verschieden ausgefuhrt. Das 
druckmaschineninterne Netzwerk 09 kann ggf. zusatzlich noch selbst heterogen 
aufgebaut sein, auf verschiedene Protokollfamilien zuruckgreifen und ein oder mehrere 
Protokollumsetzer bzw. Gatways aufweisen. Im vorliegenden Beispiel sind zumindest 
Bereiche des Netzwerks 09, einschlielSlich der Anbindung von Rollenwechsler 06 und 
Innerem Beschickungskreis 31, als Netzwerk 09 mit detenministischem Zugriffsverfahren, 
insbesondere auf Token*Passing basierend, z. B. als Arcnet ausgefuhrt. Dies 
gewahrleistet innerhalb der Druckmaschine 01 die sichere Obemiittlung zeitkritischer 
Daten innerhalb von sicheren Zeitfenstem unter weitgehendem AusschlulS von Daten- 
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Kollisionen. 

Da nun zwischen dem Netzwerk 43 und der Steuemng 35 des Rollenwechslers 06 bzw. 
inneren Beschickungskreises 31 eine Multiprotokollumgebung vorliegt, weist die 
Verbindurig vom Rollenwechslers 06 bzw. inneren Beschickungskreises 31 zum 
MaterialfluBsystem 05 einen Protokollumsetzer 44 bzw. ein Gatway 44 (strichliert) auf. 

Durch die genannte Architektur ist ein schnelles Kommunizieren des MaterialfluBsystem 
05 mit der Leitstandsebene 1 1/dem Produktplanungssystem 03 und den verschiedenen 
Subsystemen mit geringem Aufwand nnoglich. 

In einem zweiten Ausfuhrungsbeispiel (Fig. 6) erfblgt die Anbindung des 
Materialflu&systems 05 an den Rolienwechsler 06 bzw. den inneren Beschickungskreis 31 
nicht uber eine eigene Verbindung 42, sondem Qber die Signalverbindung 43 zur 
Leitebene 11 und uber das druckmaschineninteme Netzwerk 09. Unter Verwendung eines 
vom Netzwerk 09 verschiedenen Netzwerks 43 ist hierzu wieder die Zwischenschaltung 
eines Protokollumsetzers 44 bzw. Gatways 44 (strichliert) erforderlich. Die das Roilen- 
Handling bzw. die Rollenversorgung betreffenden Oaten werden hierbei durch das 
vorhandene druckmaschineninteme Netzwerk 09 gefQhrt. Von Vorteil ist es bei dieser 
Ausfuhrung, dass vorhandene Pfade genutzt werden kbnnen. Ein durch hShere 
Netzwerkbelastung veojrsachte Verlangsamung und/oder ein hdheres Kollisionsrisiko ist 
hierbei jedoch in Kauf zu nehmen, kann aber durch die Ausbildung des 
druckmaschinenintemen Netzwerks 09 als schnelles, breitbandiges Bussystem mit 
Token-Passing oder als schnelles Ethernet, z. B. als Gigabit-Ethernet, vermlndert werden. 

In einer Abwandlung des zweiten Ausfuhrungsbeispieis erfolgt in Fig. 7 die Anbindung des 
MaterialfluSsystems 05 nicht direkt uber das Netzwerk 43 zur Leitebene 11, sondern uber 
das druckmaschineninteme Netzwerk 09. Der Datenaustausch sowohi mit dem 
Rolienwechsler 06 bzw. dem inneren Beschickungskreis 31 und der Leitebene 1 1 bzw. 
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dem Produktplanungssystem 03 erfolgt hier Qber die Verbindung 42. Liegt im Bereich der 
Verbindung 42 zum MaterialfluBsystem 05 oderzwischen MaterialfluBsystem 05 und den 
nachgeordneten Subsystemen ein fQr die Verarbeitung im MaterialfluSsystem 05 Oder die 
Qbergabe an die Subsysteme ungeeignetes Protokoll vor, so ist eine Anordnung eines 
Protokollumsetzers 44 bzw. Gatways 44 zwischen Rollenwechsler 06 und 
Materialflullsystem 05 (nicht dargesteilt) oderzwischen Materialflu&system 05 und den 
nachgeordneten Subsystemen (strichliert) von Vorteil. Die Verbindung zwischen 
IVIaterialflu&system 05 und den Subsystemen kann Qber jeweilige einzelne Schnittstelien 
Oder eine als Netzwerk 46 ausgefuhrte Verbindung 46 erfolgen. 

In einer Abwandlung weiteren Abwandlung erfolgt in Fig. 8 die Anbindung des 
IVIaterialflulisystems 05 zur Leitebene 11 nicht Qber das druckmaschlnenlnteme Netzwerk 
09, sender wie Qber eine vom druckmaschineninternen Netzwerk 09 verschiedene 
Verbindung 47 zum Netzwerk 43. Bei Multiprotokollumgebung zwischen Netzwerk 09 und 
Netzwerk 43 ist die Anordnung eines Protokollumsetzers 44 bzw. Gatways 44 zwischen 
Netzwerk 43 und dem MaterialfluSsystem 05 vorgesehen. Der Datenaustausch mit dem 
Rollenwechsler 06 bzw. dem inneren Beschickungskreis 31 erfolgt Qber die Verbindung 
42. Liegt im Bereich der Verbindung 42 zwischen MaterialfluBsystem 05 und den 
nachgeordneten Subsystemen ein fur die Verarbeitung im MaterialfluSsystem 05 Oder die 
Qbergabe an die Subsysteme ungeeignetes Protokoll vor, so ist eine Anordnung eines 
Protokollumsetzers 44 bzw. Gatways 44 zwischen MaterialfluSsystem 05 und den 
nachgeordneten Subsystemen (nicht dargesteilt) von Vorteil. Die Verbindung zwischen 
MaterialfluSsystem 05 und den Subsystemen kann Qber jeweilige einzelne Schnittstelien 
Oder ein Netzwerk 46 erfolgen. 

Die zu Fig. 5 gemachten AusfQhrungen zu vorteilhaften Ausgestaltungen der Netzwerke 
09; 43 ist auf die Ausfuhmngen zu Fig. 6 bis 8 sinngemSS entsprechend anzuwenden. 
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Bezugszeichenliste 

01 Maschine, Druckmaschine ' 

02 Materialversorgungssystem, Rollenversorgungssystem 

03 Produktplanungssystem 

04 Druckeinheit, Druckturm, Aggregat 

05 Steuersystem, MaterialfluRsystem 

06 Rollenwechsler, Aggregat 

07 Aggregat, Falzapparat 

08 Bedien- und Recheneinheit 

09 Signalleitung, Netzwerk, druckmaschinenintem 

10 - 

11 Leitebenet Maschinenleitebene 

12 Signalverbindung 

13 Rechen- und/oder Datenverarbeitungseinheit, Server 

14 - 

15 Signalverbindung 

16 Signalverbindung 

17 Rechen- und/oder Datenverarbeitungseinheit 

18 Subsystem, Wareneingang 

1 9 Subsystem, Transportsystem 

20 Signalverbindung 

21 Subsystem, Lager, Hauptlager, Hochregallager 

22 Subsystem, Transportsystem, RegalbediengerSt 

23 Subsystem, Vorbereitungskreis 

24 Subsystem, Transportsystem 

25 - 

26 Subsystem, Lager, Tageslager, Produktionslager 

27 Subsystem, Transportsystem 
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28 Subsystem, Auspackstation (23) 

29 Subsystem, Klebevorbereitung (23) 

30 Kippstation 

31 Transportsystem, innerer Beschickungskreis 

32 Transportweg 

33 Transportweg 

34 Steuerung, Recheneinheit, Fahrzeugleitrechner 

35 Steuerung. Recheneinheit, Fahrzeugleitrechner 

36 - 

37 - 

38 ProzeBebene, Planungsebene 

39 ProzeBebene, Koordinationsebene 

40 - 

41 ProzeBebene, Ausfuhmngsebene 

42 Signalverbindung, Verbindung 

43 Signalverbindung, Verbindung, Netzwerk 

44 Protokollumsetzer, Gatway 

45 - 

46 Verbindung 

47 Verbindung, Netzwerk 

A Sektion 

B Sektion 
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Ansprijche 

1 . Verfahren zur Rollenversorgung einer Rollenrotationsdruckmaschine (01 ) mittels 
eines Rollenversorgungssystems (02) mit zumindest einem als Lager (21; 26) und 
zumindest einem als Transportsystem (19; 22; 24; 27; 31) ausgeblldeten Subsystem 
(19; 21; 22; 24; 26; 27; 31), wobei im Lager (21; 26) Rollen verschiedenen 
Geometrie und/oder QualitSt verwaltet werden, und wobei das Transportsystem (19; 
22; 24; 27; 31) von einem Steuersystem (05) gesteuert wird, dadurch 
gekennzeichnet, dass dem Steuersystem (05) von der 
Rollenrotationsdruckmaschine (01) aktuelle Produktionsdaten und von einem 
Produktplanungssystem (03) produktionsrelevante Plandaten Qbermittelt werden, 
dass es Bestandsdaten zum Lager (21; 26) erhalt, und dass anhand der genannten 
Daten im Steuersystem (05) eine Versorgungsstrategie der Bearbeitungsmaschine 
(01) mit Rollen entwickelt wird und das Steuersystem (05) den Lagerbestand 
ubenA/acht und/oder venA^altet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass die Dbermittlung uber 
zumindest eine teste Signalverbindung (16; 42; 43) zwischen einer Leitebene (1 1) 
der Bearbeitungsmaschine (01) und dem Steuersystem (05) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Obermittlung uber 
zumindest eine teste Signalverbindung (20; 42; 43) zwischen dem 
Produktplanungssystem (03) und dem Steuersystem (05) erfolgt. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass die Oberniittlung iiber 
ein Netzwerk (09; 43) erfolgt. 

5. Verfahren nach Anspmch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Steuersystem (05) 
das mindestens eine Subsystem (19; 21; 22; 24; 26; 27; 31) auf der Basis der 
ubermittelten Daten steuert. 
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6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Ubermittlung der 
Daten von der Bearbeitungsmaschine (01) und/oder vom Produktplanungssystem 
(03) zum Steuersystem (05) sowie die Kommunikation des Steuersystems (05) mit 
dem Subsystem (19; 21; 22; 24; 26; 27; 31) iiber ein gemeinsames Netzwerk (43) 
erfolgt. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als 
produktionsrelevante Daten Angaben zu einer geplanten Produktion ubermittelt 
werden. 

8. Verfahren nach Anspnjch 7, dadurch gekennzeichnet, dass Angaben zur Kennung 
der Produktion, zum Umfang, zum Zeitfenster und/oder zu den Verbrauchsorten der 
geplanten Produktion Qbermittelt werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass als 
produktionsrelevante Daten Angaben zu einem aktuellen Status der laufenden 
Produktion ubermittelt v\^erden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass Angaben zur Kennung 
der laufenden Produktion, sowie zur Zuordnung von der Produktion zu 
Rollenwechslem (06) und/oder Sektionen (A; B) ubemiittelt werden. 

11. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Obermittlung von 
transportrelevanten und/oder den Status eines Rollenwechslers (06) betreffenden 
Daten uber zumindest eine feste Signalverbindung (16; 42; 43) zwischen dem 
Steuersystem (05) und einer Steuerung (35) des Rollenwechslers (06) und/oder 
inneren Beschickungskreises (31) erfolgt 

12. Verfahren nach Anspruch 1 1 und einem der Anspruche 2 Oder 3, dadurch 
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gekennzeichnet, dass die Ubemnittlung der produktionsrelevanten Daten uber die 
Signalverbindung (43) zur Leitebene (11) Oder zum Produktplanungssystem (03) 
und eine Obermittlung von transportrelevanten und/oder den Status eines 
Rollenwechslers (06) betreffenden Daten uber eine von der Signalverbindung (43) 
verschiedene Signalverbindung (42) erfolgt. 

13. Verfahren nach Anspruch 1 1 und einem der Anspruche 2 Oder 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass sowohl die Obermittlung der produktionsrelevanten Daten als 
auch die Obemnittiung von transportrelevanten und/oder den Status eines 
Rollenv^/echslers (06) betreffenden Daten uber die Signalverbindung (43) zwischen 
dem Steuersystem (05) und der Leitebene (1 1) erfolgt. 

14. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Steuersystem (05) 
anhand der produktionsrelevanten Daten eine Verbrauchsberechnung erfolgt 

15. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Steuersystem (05) 
eine Bestandsubenvachung von Rollen erfolgt. 

•16. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Steuersystem (05) 
eine Versorgungsstrategie der Bearbeitungsmaschine (01) mit 'Rollen entwickelt 
wird. 

17. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Steuersystem (05) 
eine Ablaufsteuemng fur die nachgeordneten Subsysteme (19; 21; 22; 24; 26; 27; 
31) erfolgt. 

18. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Steuersystem (05) 
Transportauftrage an nachgeordneten Subsysteme (19; 21; 22; 24; 26; 27; 31) 
richtet. 
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19. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Steuersystem (05) 
die Bewegungssteuerung und die Lagerplatzverwaltung fur die nachgeordneten 
Subsysteme (19; 21; 22; 24; 26; 27; 31) Qbemimmt 

20. Verfaliren nach einem oder mehreren der AnsprQche 14 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Verbrauchsberechnung, die BestandsQberwachung 
und/oder die Entwicklung der Versorgungsstrategie in einer Planungsebene (38) 
des Steuersystems (05) erfolgt 

21 . Verfahren nach einem oder mehreren der AnsprQche 17 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Ablaufsteuerung, die Veraniassung von 
Transportauftragen, Bewegungssteuerung der Rolle und/oder die 
LagerplatzvenA^altung in einer Koordinationsebene (38) des Steuersystems (05) 
erfolgt. 

22. Vorrlchtung zur l\/laterialversorgung einer Bearbeitungsmaschine (01), wobei ein 
Materialversorgungssystem (02) mit zumindest einem nachgeordneten Subsystem 
(19; 21; 22; 24; 26; 27; 31) sowie ein das Subsystem (19; 21; 22; 24; 26; 27; 31) 
steuemdes Steuersystem (05) mit einer Rechen- und/oder 
Datenverarbeitungseinheit (17) vorgesehen ist, und wobei das Steuersystem (05) 
uber mindestens eine Signalverbindung (16; 20; 42; 43) mit der 
Bearbeitungsmaschine (01) und/oder einem Produktplanungssystem (03) 
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass das Steuersystem (05) eine 
Planungsebene (38) und eine Koordinationsebene (39) aufweist, dass die 
Koordinationsebene (39) eine Schnittstelle zu dem zumindest einen Subsystem (19; 
21; 22; 24; 26; 27; 31) und die Planungsebene (38) eine Schnittstelle zu einer 
Leitebene (11) der Bearbeitungsmaschine (01) und/oder einem 
Produktplanungssystem (03) aufweist. 
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23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Subsysteme (19; 
21; 22; 24; 26; 27) des Materialversorgungssystem (02) lediglich eine Schnittstelle 
zur Koordinationsebene (39) aulweisen. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass lediglich die 
Planungsebene (38) des Steuersystems (05) eine Schnittstelle zunfi 
Produktplanungssystem (03) und/oder zur Leitebene (11) der 
Bearbeitungsmaschine (01) aufweist. 

25. Vorrichtung zur Materialversorgung einer Bearbeitungsmaschine (01), wobei ein 
Materialversorgungssystem (02) mit zumindest einem nachgeordneten Subsystem 
(19; 21; 22; 24; 26; 27; 31) sowie ein das Subsystem (19; 21; 22; 24; 26; 27; 31) 
steuemdes Steuersystem (05) mit einer Rechen- und/oder 
Datenverarbeitungseinheit (17) vorgesehen 1st, und wobei das Steuersystem (05) 
uber mindestens eine Signalverbindung (16; 20; 42; 43) mit der 
Bearbeitungsmaschine (01) und/oder einem Produktplanungssystem (03) 
verbunden ist, dadurch gekennzeichnet, dass zur Obermittlung von 
produktionsrelevanten Daten und/oder Plandaten zumindest eine feste 
Signalverbindung (16; 20; 42; 43; 47) zwischen einer Leitebene (11) und/oder dem 
Produktplanungssystem (03) der Bearbeitungsmaschine (01) und dem 
Steuersystem (05), und zur Obermittlung von transportrelevanten und/oder den 
Status eines Rollenwechslers (06) betreffenden Daten zumindest eine feste 
Signalverbindung (16; 09; 42; 43) zwischen dem Steuersystem (05) und einer 
Steuerung (35) des Rollenwechslers (06) und/oder inneren Beschickungskreises 
(31) besteht. 

26. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Signalverbindung 
(16; 20; 43; 47) zwischen einer Leitebene (1 1) und/oder dem 
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34. 

Produktplanungssystem (03) und die Signalverbindung (09; 16; 42) zwischen dem 
Steuersystem (05) und der Steuerung (35) des Rollenwechslers (06) zumindest ais 
streckenweise parallele und eigene Signalverbindungen (42; 43; 47) ausgefuhrt 
sind. 

27. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass die Signalverbindung 
(16; 43) zur Leitebene (11) und/oder dem Produktplanungssystem und die 
Signalverbindung (42) zur Steuerung (35) des Rollenwechslers (06) als voneinander 
verschiedene, eigene Signalverbindungen (16; 42; 43) ausgefuhrt sind. 

28. Vorrichtung nach Anspruch 25. dadurch gekennzeichnet, dass zur Obermlttlung von 
produktionsrelevanten Daten zumindest eine feste Signalverbindung (16; 42; 43) 
zwischen einer Leitebene (1 1) und/oder dem Produktplanungssystem (03) der 
Beari3eitungsmaschine (01) und dem Steuersystem (05) besteht, und dass zur 
Obermlttlung von transportrelevanten und/oder den Status eines Rollenwechslers 
(06) betreffenden Daten eine Signalverbindung zur Kommunikatlon zwischen 
Rollenwechsler (06) bzw. eines inneren Beschickungskreises (31) und 
Steuersystem (05) Qber ein dnjckmaschinenintemes Netzwerk (09) zur Leitebene 

(1 1) und von dort uber die Signalverbindung (16; 42; 43) zum Steuersystem (05) 
besteht 

29. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet. dass zur Obermlttlung von 
transportrelevanten und/oder den Status eines Rollenwechslers (06) betreffenden 
Daten eine Signalverbindung (42) zur Kommunikation zwischen Rollenwechsler (06) 
bzw. eines inneren Beschickungskreises (31) und Steuersystem (05) besteht, und 
dass zur Obermlttlung von produktionsrelevanten Daten zwischen der Leitebene 
(11) und/oder dem Produktplanungssystem (03) der Beari3eitungsmaschine (01) 
und dem Steuersystem (05) eine Signalverbindung uber ein 
druckmaschineninternes Netzwerk (09) zur Steuerung (05) und von dort uber die 
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Signalverbindung (42) zum Steuersystem (05) besteht. 

30. Vorrichtung nach Anspruch 22, 25, 26 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Signalverbindung (16; 43) von einer Leitebene (11) der Bearbeitungsmaschine (01) 
und/oder vom Produktplanungssystem (03) zum Steuersystem (05) sowie eine 
Signalverbindung (15; 43) vom Steuersystem (05) zum Subsystem als homogenes 
Netzwerk (43) ausgefuhrt ist, d. h. eine auf dem selben Protokoll baslerende 
durcligangige Verbindung besteiit 

31 . Vorriclitung nacli Anspmcli 22 oder 25, dadurcfi gekennzeichnet, dass dem 
Steuersystem (06) eine Logik zur Bedarfsermittlung unter VenA^endung ubennittelter 
produktionsrelevanter Daten implementiert ist. 

32. Vorrichtung nach Anspruch 22, 25, 26 oder 28 dadurch gekennzeichnet. dass die 
Singnalverbindung (09; 16; 20; 42; 43) zumindest teilweise als Netzwerk (09; 16; 20; 
42; 43) ausgefuhrt ist. 

33. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Signalverbindung 
(43) zwischen der Leitebene (11) der Bearbeitungsmaschine (01) und/oder 
Produktplanungssystem (03) und dem Steuersystem (05) und die Steuerung (35) 
des Rollenwechslers (06) und/oder inneren Beschickungskreises (31) auf 
Netzwerken (09; 43) voneinander verschiedenen Typs basieren. 

34. Vorrichtung nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass die Signalverbindung 
(43) zwischen der Leitebene (11) der Bearbeitungsmaschine (01) und/oder 
Produktplanungssystem (03) und dem Steuersystem (05) und die Signalverbindung 
(42) zwischen der Steuerung (35) des Rollenwechslers (06) und/oder inneren 
Beschickungskreises (31) und dem Steuersystem (05) auf Netzwerken (09; 43) 
voneinander verschiedenen Typs basieren. 
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35. Vorrichtung nach Anspruch 22, 25, 26 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Signalverbindung (43) zwischen Leitebene (11) der Bearbeitungsmaschine (01) 
und/oder Produktplanungssystem (03), dem Steuersystem (05) und dem Subsystem 
als schnelles Netzwerk (43) mit statistischem Zugriffsverfahren ausgefiihrt ist. 

36. Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Steuerung (35) 
des Rollenwechslers (06) und/oder inneren Beschickungskreises (31) in ein 
maschineninternes Netzwerk (09) mit detenministischem Zugriffsverfahren 
elngebunden ist 

37. Vorrichtung nach Anspruch 25, 26 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen 
der Steuerung (35) des Rollenwechslers (06) und/oder inneren Beschickungskreises 
(31) und dem Steuersystem (05) ein Protokollumsetzer (44) angeordnet ist. 

38. Vorrichtung nach Anspruch 22, 25, 26 oder 28, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Steuersystem (05) eine Planungsebene (38) und eine Koordinationsebene (39) 
aufwetst. 

♦ 

39. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Substystem eine eigene Steuerung (34) zur selbstandigen Ausfuhrung von durch 
das Steuersystem (05) vorgegebenen Aufgaben aufweist. 

40. Vorrichtung nach Anspruch 22 Oder 25, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Material versorgungssystem zumindest ein als Transportsystem (19; 22; 24; 27; 31) 
ausgebildeten Subsystem (19; 21; 22; 24; 26; 27; 31) und ein als Lager (21; 26) 
ausgefuhrtes Subsystem (19; 22; 24; 27; 31) aufweist, welche durch das 
Steuersystem (05), insbesondere eine Koordinationsebene (39) des Steuersystems 
(05), mit Steuerijefehlen beaufschlagbar sind. 
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41 . Vorrichtung nach Anspruch 22, 25 oder 40. dadurch gekennzeichnet, dass dem 
Steuersystem (05), insbesondere einer Koordinationsebene (39) eine Software zur 
Verwaltung eines als Lager (21 ; 26) ausgefOhrten Subsystems (21 ; 26) 
implementiert ist. 

42. Vorrichtung nach Anspruch 22, 25 Oder 40, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Steuersystem (05), insbesondere eine Koordinationsebene (39), eine Schnittstelle 
zu einem LagervenA^altungssystem aufweist, welches einem als Lager (21; 26) 
ausgebildeten Subsystem (21; 26) zugeordnet ist. 

43. Verfahren nach Anspruch 1 oder Vorrichtung nach Anspruch 25, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Bearbeitungsmaschine (01) als Druckmaschine (01) und 
das Materialversorgungssystem als Rollenversorgungssystem (02) ausgefQhrt ist. 

44. Steuersystem (05) zur Steueaing des Materialflusses in einem 
Rollenversorgungssystem (02) einer bahnver- und/oder -bearbeitende Maschine 
(01) mit mindestens zwei ihm untergeordneten Subsystemen, nSmlich wenigstens 
einem Lager (21; 26) und wenigstens einem Transportsystem (31) zwischen dem 
Lager (21 ; 26) und der Maschine (01), dadurch gekennzeichnet, dass das . 
Steuersystem (05) eine Planungsebene (38) und eine Koordinationsebene (39) 
aufweist, wobei in der Planungsebene (38) eine Versorgungsstrategie entwickelt 
und in der Koordinationsebene (39) eine Ablaufsteuerung der mindestens zwei 
Subsysteme vorgenommen wird. urn die Versorgung der Produktlon unter den durch 
die Planungsebene (38) vorgegebenen Rahmenbedingungen sicher zu stellen. 

45. Steuersystem (05) nach Anspruch 44, dadurch gekennzeichnet, dass das 
mindestens eine Subsystem lediglich aus der Koordinationsebene (39) AuftrSge 
zum Transport erhalt. 
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46. Druckerei mit einer Dmckmaschine (01 ), einem Rollenversorgungssystem (02), und 
einem mit der Druckmascliine (01) und dem Rolienversorgungssystem (02) in 
Verbindung stehenden Steuersystem (05), wobei das Steuersystem (05) in Bezug 
auf die Rollenversorgung betreffende Einscheidungen und die Bedarfsemiittlung 
dem Rollenversorgungssystem (02) und der Druckmascliine (01) Qbergeordnet ist, 
gekennzeichnet durcli eine Vomclitung zur iVIaterialversorgung nacli einem Oder 
melireren der AnsprQciie 22 bis 43. 

47. Dnjckerei nacli Anspruch 46, dadurcfi gekennzeicfinet, dass sle ein ebenfalls mit 
dem Steuersystem (05) in Signalverbindung (20) stehendes Produktplanungssystem 
(03) aufweist. 

48. Dmckerei mit einer Druckmascliine (01), einem Rollenversorgungssystem (02), und 
einem mit der Druckmascliine (01) und dem Rolienversorgungssystem (02) in 
Verbindung stehenden Steuersystem (05), wobei das Steuersystem (05) in Bezug 
auf die Rollenversorgung betreffende Einscheidungen und die BedarFsemnittlung 
dem Rollenversorgungssystem (02) und der Druckmaschine (01) Qbergeordnet ist, 
gekennzeichnet durch ein Steuersystem (05) nach einem Oder mehreren der 
AnsprQche 44 bis 45 ausgefOhrt ist. 



W11996PCT 
2003-08-18 



39 

Zusammenfassung 

Eine Betrieb weist eine Bearbeitungsmaschine und ein Materialversorgungssystem sowie 
ein Steuersystem auf, wobei das Steuersystem in Bezug auf die Materialversorgung dem 
Materialversorgungssystem und der Bearbeitungsmaschine ubergeordnet ist und mit 
beiden zur Datenubertragung in Signalverbindung steht. . 
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